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(§) Dachziegel-Revolverpresse und Verfahren zum Auswechseln von PreSformen an dieser 
Dachziegel-Revolverpresse 

) Die Erfindung betrifft eine Dachziegel-Revolverpresse mtt 
mehreren auf den Trommelflachen etner Pressentrommel 
tosbar befestigten Unterformen und mindestens einer an 
einem Pressenstempel losbar befestigten Oberform und ein 
Verfahren zum automatischen Austauschen dieser Unterfor- 
men und Oberformen. Derartige Dachziegel-Revolverpres- 
sen weisen in der Regel eine Aufgabevorrichtung zum 
Auflegen von Tonbatzen, eine Abhebevorrichtung zum Ab- 
heben von gepreBten Formlingen und eine Fordervorrich- 
tung zum Abfuhren dieser Formlinge auf. ErfindungsgemaS 
sind die Aufgabevorrichtung und/oder die Abhebevorrich- 
tung so ausgebildet, daft Idsbare Harteelemente sowohi 
einen Auflegekopf bzw. einen Saugkopf zum Aufnehmen 
von Formlingen sis auch Unterformen und Oberformen 
greifen und halten konnen. Ferner sind die Unterformen und 
die Oberform mittels losbarer, pneumatisch oder hydra u- 
lisch betatigbarer Klemmvorrichtungen an den Trommelfla- 
chen bzw. dem Pressenstempel befestigt. Eine Steuerein- 
richtung steuert den automatischen Austausch der Unterfor- 
men oder der Oberform durch die Aufgabevorrichtung 
und/oder die Abhebevorrichtung. 
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Beschreibung 
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von Fig. 3 und 4 entsprechen denen von Fig. 1 und 2. 
Der Unterschied zwischen den beiden Darstellungen 
besteht lediglich darin, daB bei Fig. 3 die Oberformen 15 
am oberen Pressenstempel 12 befestigt sind, wahrend 
sie bei Fig. 4 auf den Unterformen 13 aufliegen. 

Fig; S zeigt eine Skizze zur Eriauterung der Befesti- 

gung einer Unterform an der PressentrommeL Der 
Drehriegel 14 ist in seinem Zylinder 23 so gefuhrt, daB er 
iiber einen unteren Vorsprung 13' der Unterform 13 
drehbar und gleichzeitig vertikal auf- und ab verschieb- 
bar ist Positionierstifte 24 stehen von der Oberflache 
der Trommelfiache der Sechskant-Trommel 10 ab und 
sind in entsprechende Positionierbohrungen 25 in den 
Unterformen 13 einbringbar, urn diese beim Austausch 
der Unterformen 13 bei gelosten Drehriegeln 14 auf den 
Trommelflachen in ihrer Position zu halten. 

Zur Eriauterung des Verfahrens zum Austauschen 
von Unterformen und/oder Oberformen an der Dach- 
ziegelpresse gel ten die folgenden Definitionen: 

A usgangsposi tion : 
Die auszutauschende oder die neue Gipsform liegt auf 
der obersten horizontalen Trommelfiache. 

Auflegeposition: 

Die Lage der Trommelfiache, bei der im Normalbetrieb 
Tonbatzen aufgelegt werden (C). 

Abhebeposition: 

Die Lage der Trommelfiache, bei der im Normalbetrieb 
gepreBte Formlinge abgehoben werden (B). 

Aufsetzposition: 

Die Lage der Trommelfiache, bei der neue Formen auf- 
gesetzt werden (B) oder (C). 

Abnahmeposition : 

Die Lage der Trommelfiache, bei der alte Formen abge- 
nommen werden (B) oder (C). 

Das Verfahren zum Austauschen einer Unterform 
oder einer Oberf orm an der Dachziegel-Revolverpresse 
nach der Erfindung ist im folgenden beschrieben: 

Bei dem beschriebenen, in Fig. 1 und 2 dargestellten 



Gipsformen (Oberformen) und dem Austausch der un- 
teren Gipsform (Unterform) unterschieden werden. 

Mit Bezug auf Fig. 2 ist im folgenden der Austausch 
der Oberformen beschrieben. Beim Austauschen der 
5 Oberformen 15 senkt sich der Pressenstempel 12, an 
dem die Oberformen mit den pneumatisch oder hydrau- 
lisch beta tig baren Drehriegeln 16 befestigt sind, auf die 
darunterliegenden Unterformen 13 auf der obersten ho- 
rizontalen Trommelfiache ab (Ausgangslage). Die Dreh- 
io riegel 16 werden gelost so daB die Oberformen 15 bei 
der nachfolgenden Aufwartsbewegung des Pressen- 
stempels 12 auf den Unterformen 13 liegen bleiben. Zu- 
satzlich zu den seitlich bei den Unterformen 13 an der 
Trommelfiache vorgesehenen Positionierstiften 24 k6n- 
15 nen weitere Stifte vorgesehen sein, um die lose auf den 
Unterformen 13 liegenden Oberformen 15 in ihrer Posi- 
tion zu halten, so daB sie nicht seitlich verrutschen oder 
abmtschen konnen. Die Pressentrommel 10 wird nun 
gedreht so daB die Trommelfiache mit den gelosten 
20 Oberformen 15 in die Abnahmeposition B zu iiegen 
kommt welche beim dargestellten Beispiel der Abhebe- 
position entspricht Der Arm 19, von dem zuvor die 
Saugplatte geldst wurde, schwenkt nun in Richtung zur 
Pressentrommel 10 (in der Zeichnung Fig. 2 nach 
25 rechts) und setzt auf der Oberseite der Oberformen 15 
auf. Die Drehriegel 22 greifen iiber die hierfiir vorgese- 
henen Vorspriinge der Oberformen 15 und fixieren die 
Oberformen auf der Grundplatte 21. Der Schwenkarm 
19 fahrt hoch, hebt dabei die Oberformen leicht an und 
30 schwenkt in seine Lage horizontal uber dem Endlosf&r- 
derer 17 bzw. dem Bereitstelltisch (Position A) zuriick. 
Darauf senkt sich der Arm 19 auf den Fdrderer 17 bzw. 
Bereitstelltisch ab, werden die Drehriegel 22 geSffnet 
und die Unterformen 15 auf dem F6rderer bzw. Bereit- 
35 stelltisch abgesetzt Der Endlosfdrderer 17 z. B. wird 
nun weiterbewegt wobei er die alten Gipsformen ab- 
transportiert und neue Gipsformen in die Position A 
horizontal unter dem Arm 19 fuhrt Daran schlieBt ein 
zur beschriebenen Abnahme der alten Oberformen 15 
40 im wesentlichen umgekehrter Verfahrensablauf an. 

Der Arm 19 senkt sich auf die neuen Gipsformen 15 
ab, die Drehriegel greifen uber die Vorsprunge der For- 
men und fixieren diese an der Grundplatte 21 des 
Schwenkarmes 19. Der Arm fahrt hoch, schwenkt von 
Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Dachzie- 45 der Position A in die Position B und setzt die neuen 



gel-Revolverpresse sind die Abhebevorrichtung fur ge- 
preBte Formlinge sowie die Befestigung der unteren 
Gipsformen und der oberen Gipsformen so modifiziert, 
daB die Abhebevorrichtung die Gipsformen aufnehmen 
und absetzen kann, wobei die Formen selbst automa- 
tisch ldsbar und befestigbar sind. Eine entsprechende 
Steuereinrichtung ist vorgesehen, die das Losen der 
Gipsformen, das Drehen der Revolverpresse und das 
Aufnehmen der Gipsformen durch die Abhebevorrich- 
tung sowie das Aufsetzen neuer Gipsformen durch die- 
se Vorrichtungen steuert 

Vor dem Austauschen einer PreBform senkt sich der 
Arm 19 auf den Endlosfdrderer 17 ab (Position A), wer- 
den die Drehriegel 22 automatisch gedffnet und kann 



Formen auf den Unterformen 13 ab. Die Drehriegel 22 
werden gelost, wobei die Oberformen durch die Positio- 
nierstifte gehalten werden, und die Pressentrommel 10 
dreht zuriick in ihre Ausgangslage, so daB die Trommel - 
50 flache mit den neuen Oberformen 15 in der obersten 
horizontalen Position zu liegen kommt Der Pressen- 
stempel 12 senkt sich auf die neuen Oberformen 15 ab, 
die Drehriegel 16 des Pressenstempels greifen Qber die 
Vorspriinge an den Oberformen und fixieren dadurch 
55 die Oberformen 15 am Pressenstempel 12. Der Pressen- 
stempel bewegt sich wieder nach oben, und der Aus- 
tauschvorgang ist damit beendet 

Beim Austausch der Unterformen (Fig. 1) werden die 
an den Trommelflachen vorgesehenen Drehriegel 14 



die Saugplatte zum Aufnehmen der Formlinge auf dem 60 zum Befestigen der Unterformen 13 in der Abhebeposi 



Forderer 17 abgelegt werden. Selbstverstandlich kann 
die Saugplatte auch an einer anderen geeigneten Stelle 
abgesetzt werden. Ferner mussen an einer geeigneten 
Stelle beispielsweise auf dem Fdrderband 17 oder einem 
Bereitstelltisch, neue Gipsformen bereitgehalten wer- 
den, die dann bei Bedarf in eine Aufnahmeposition ge- 
bracht werden. 

Es muB nun zwischen dem Austausch der oberen 



tion B geldst Die geldsten Unterformen, die durch die 
Positionierstifte 24 noch in ihrer Lage auf der Trommel- 
fiache gehalten sind, werden ahnlich wie beim oben be- 
schriebenen Austausch der Oberformen von dem 
65 Schwenkarm 19 von der Trommelfiache abgenommen 
und auf dem Endlosfdrderer 17 bzw. dem Bereitstell- 
tisch 17 abgesetzt Darauf wird die nachste Unterform 
in die Abhebeposition B gedreht Dieser Vorgang wird 
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so oft wiederholt, bis alle Unterformen 13 von der Pres- 
sentrommellOabgenommensind 

Darauf werden nacheinander die leeren Trommelfla- 
chen in eine Auf setzposition B, die im ausgefunrten Bei- 
spiel gleich der Abhebeposition ist, gebracht, werden 
neue Unterformen 13 durch den Schwenkarm 19 vom 
Fdrderer 17 aufgenommen und auf die Trommelflache 
in der Aufsetzposition aufgelegt Die neuen Unterfor- 
men 13 werden auf der entsprechenden Fiadie positio- 
niert und durch die Positionierstifte in ihrer Lage genal- 
ten. Die Drehriegel schlieBen sich und fbaeren so die 
Unterformen 13 auf der entsprechenden Trommeifld- 
che. Dieser Vorgang wird so oft ^wiederholt, ta aje 
Trommelflachen mit neuen Unterformen 13 bestuckt 

S1I Mit Bezug auf Fig. 1 und 2 wurde eine M6gUchkeit 
des Austausches von Gipsformen nach der Erfindung 
beschrieben. Fur das Abnehmen und Aufsetzen von 
Gipsformen 13 von 15 von der und auf die Pressentrom- 
mel sind jedoch im wesentlichen drei bevorzugte Aus- 
gestaltungen der Erfindung vorgesehen. 

(I) Nur die Abhebevorrichtung zum Abheben ge- 
preBter Formlinge ist, wie bereits ausfiihrhch be- 
schrieben, zum Aufnehmen und Absetzen von 
Gipsformen ausgelegt . 
(Ha) Alternativ kann auch nur die Auflegevornch- 
tung fur Tonbatzen zum Aufnehmen und Absetzen 
von Gipsformen ausgelegt sein. In diesem Fall 
weist die Auflegevorrichtung fur Tonbatzen (nicnt 
gezeigt), wie mit Bezug auf die Abhebevornchtung 
beschrieben, einen Schwenkarm eine Grundplatte 
und Drehriegel zum Halten eines Aufgabekopfs fur 
Tonbatzen auf. Vor einem Auswechselvorgang legt 
die Auflegevorrichtung diesen Aufgabekopf an ei- 
ner geeigneten Stelle ab. Das Aufnehmen und Ab- 
setzen von alten Gipsformen erfolgt nun grund- 
satzlich so wie mit Bezug auf die Abhebevornch- 
tung beschrieben, wobei bei dieser Ausgestaltung 
die Abnahmeposition und die Aufsetzposition mit 
der Auflegeposition fur Tonbatzen zusammenfal- 
len (Position C in Fig. 1), die in der Regel der ge- 
zeigten Abhebeposition fur geprefite Formlinge (B) 
gegenuberliegt Entsprechend muB dann auch die 
Drehrichtung der Sechskant-Trommel 10 angepaBt 
werden. Ferner ist eine zusatzliche Forderemnch- 
tung zum Abfuhren alter Gipsformen und Zufun- 
ren neuer Gipsformen oder ein Bereitstelltisch vor : 
zusehen. . 
(lib) Wenn anstelle der Auflegevorrichtung eine 
Tonbatzenauflaufvorrichtung vorhanden ist, kann 
an dieser Stelle direkt eine Formenwechselvornch- 
tung installiert werden. Dies hatte dann noch den 
Vorteil, daB das zusatzliche Ablegen des Aufgabe- 
kopfes entfallt und der Formenwechsler somit di- 
rekt einsatzf ahig ist. 

Die beiden beschriebenen Ausgestaltungen der Erfm- 
dung sind insof ern vorteilhaf t, als sie mit nur genngem 
konstruktiven Mehraufwand im Vergleich zu den be- 
kannten Dachziegel-Revolverpressen hergestellt wer- 
den kdnnen. Lediglich die Abhebevorrichtung oder die 
Auflegevorrichtung muB die beschriebene Grundplatte 
mit Drehriegeln zum Halten des Saugkopfs bzw. des 
Aufgabekopfs auf der Grundplatte und zum Greifen der 
Gipf sformen aufweisen. In der Regel wird die Konstruk- 
tion des Schwenkarmes 19 an sich nicht von der bekann- 
ter derartiger Vorrichtungen abweichen mussen. Jedoch 



muB bei diesen beiden Ausgestaltungen der Erfmdung 
die Pressentrommel 10 fur den Austausch von Gipsfor- 
men vorwarts (Drehrichtung bei Normalbetneb) und 
ruckwarts (zum Normalbetrieb entgegengesetzte Dreh- 
5 richtung) drehbar sein. AuBerdem muB beriicksichtigt 
werden, daB die an der Trommel befindlichen Spann- 
vorrichtungen sich mit der Trommel drehen, fur ihre 
pneumatische Betatigung somit an der Trommel Kupp- 
lungsstucke vorzusehen sind, die bei jedem Sullstand 
to der Trommel mit Kupplungsstucken einer auBerhalb 
der Trommel befindlichen, feststehenden pneumati- 
schen Betatigungseinrichtung in Verbindung treten. 

Bei einer dritten bevorzugten Ausgestaltung (111) der 
Dachziegel-Revolverpresse sind sowohl die Abhebe- 
15 vorrichtung zum Abheben von gepreBten Formlingen 
als auch die Auflegevorrichtung zum Auflegen von Ton- 
batzen auf die beschriebene Weise fOr den Austausch 
von PreBformen 13 und 15 ausgelegt, bzw. es ist dann, 
wenn eine Tonbatzenauflaufvorrichtung vorhanden ist, 
20 eine zusatzliche Formenwechselvorrichtung vorgese- 
hen. Beide Vorrichtungen weisen einen Schwenkarm, 
eine Grundplatte und Drehriegel zum Halten des Saug- 
kopfs bzw. des Auflegekopfs sowie zum Greifen von 
Gipsformen auf. Bei dieser Ausgestaltung der Erfmdung 
25 kann ein Austausch von Gipsformen auch dann erfol- 
gen, wenn die Pressentrommel nur in eine Richtung, die 
die Drehrichtung bei normalem Betrieb sein kann, dreht 
Im folgenden ist der Betrieb dieser dritten Ausgestal- 
tung der Erfindung beschrieben. Vor dem Austauschen 
so der Gipsformen werden der Saugkopf der Abhebevor- 
richtung und der Batzen-Aufgabekopf der Auflegevor- 
richtung an geeigneten Stellen abgelegt, von denen sie 
nach dem Austausch wieder aufgenommen werden kon- 
nen. Bei der beschriebenen Ausgestaltung lib kann auf 
35 das Ablegen bzw. Aufnehmen des Batzen-Aufgabe- 
kopf s verzichtet werden. 

Zum Austauschen von Oberformen 15 werden diese 
auf die beschriebene Art vom Pressenstempel gelost 
und auf den Unterformen 13 abgelegt, die sich in der 
40 Ausgangsposition befinden. Gleichzeitig werden neue 
Oberformen durch den Schwenkarm der Auflegevor- 
richtung vom Fdrderer oder einer anderen geeigneten 
Stelle mit den Drehriegeln aufgenommen, iiber die Un- 
terformen in die Auflegeposition gefuhrt und dort auf 
45 die entsprechende Trommelflache aufgesetzt Die Pres- 
sentrommel wird jetzt so gedreht, daB die Trommelfla- 
che mit den neuen Oberformen aus der Auflegeposition 
in die horizontale obere Lage (Ausgangsposition) 
kommt und die Trommelflache mit den verbrauchten 
so Oberformen in die Abhebeposition zu liegen kommt 
Auf beschriebene Weise wird nun die neue Oberform 
vom Pressenstempel aufgenommen und daran befestigt 
und die alte Oberform vom Schwenkarm der Abhebe- 
vorrichtung mit den Drehriegeln der Trommelflache ab- 
55 gehoben, von der Pressentrommel weggeschwenkt und 
an einer geeigneten Stelle, zum Beispiel auf dem Endlos- 
f orderer, abgesetzt 

Zum Austauschen von verbrauchten Unterformen 
werden nacheinander die die Unterformen auf den 
so Trommelflachen haltenden Drehriegel in der Abhebe- 
position gel6st und die gelosten Unterformen vom 
Schwenkarm der Abhebevorrichtung aufgenommen 
und an einer geeigneten Stelle, beispielsweise dem For- 
derband fur gepreBte Formlinge, abgesetzt Darauf wird 
65 die nachste Unterform in die Abhebeposition gedreht 
Dieser Vorgang wird so oft wiederholt, bis alle Unter- 
formen entfernt sind. Wenn zum ersten Mai eine frei 
gewordene Trommelflache in die Auflegeposition 
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kommt, wird auf diese Trommelflache das erste neue 
Paar Unterformen vom Schwenkarm der Auflegevor- 
richtung lose aufgesetzt und mit Positionierstiften auf 
der Trommelflache gehalten. Die neu aufgenommene 
Form liegt so lange mit Positionsstiften fixiert lose auf 5 
der Trommelflache, bis diese in die Abhebeposition ge- 
dreht wird, urn dort gespannt zu werden. Die freigewor- 
denen Trommelflachen werden nun nacheinander in 
diese der Auflegeposition entsprechende Lage ge- 
bracht, in der neue Unterformen vom Schwenkarm der 10 
Auflegevorrichtung auf der entsprechenden Trommel- 
flache positioniert werden, bis alle Trommelflachen mit 
neuen Unterformen bestuckt und in der Abhebeposition 
gespannt sind 

Der Austauschzeitpunkt kann entsprechend unmittel- 15 
barer Beobachtung folgen, aber auch selbsttatig ermit- 
telt werden. So kdnnen beispielsweise auf Erfahrung 
beruhende Zeitvorgaben fQr den Austausch angegeben 
werden. Eine andere Moglichkeit besteht darin, ein 
Zahlwerk vorzusehen, das den Austausch von Oberfor- 20 
men und Unterformen nach der Anzahl der PreSvor- 
gange vorgibt 

Die Erfindung kann selbstverstandlich nicht nur bei 
der dargestellten Revolverpresse mit sechs, jeweils zwei 
Unterformen tragenden Trommelflachen und einem 25 
zwei Oberformen tragenden Pressenstempel angewen- 
det werden, sondern eignet sich auch fur Einf elder- Pres- 
sen und Mehrf elder- Pressen mit jeweils zwei oder mehr 
PreBformen. 

30 

PatentansprGche 

1. Dachziegel-Revolverpresse mit mehreren auf 
den Trommelflachen einer mehreckigen Pressen- 
trommel (10) ldsbar befestigten Unterformen (13), 35 
mindestens einer an einem Qber der Pressentrom- 
mel (10) angeordneten, vertikal verschiebbaren 
Pressenstempel (12) 16sbar befestigten Oberform 
(15), einer bzw. einem benachbart der Pressentrom- 
mel (10) angeordneten Fordervorrichtung (17) oder 40 
Bereitstelltisch, einer Aufgabevorrichtung (18) mit 
einem Auflegekopf zum Auflegen von Tonbatzen 
auf die Unterformen und einer Abhebevorrichtung 
mit einem Saugkopf zum Abheben von gepre&ten 
Formlingen von den Unterformen (13) und Able- 45 
gen der Formlinge auf der F6rdervorrichtung bzw. 
dem Bereitstelltisch, wobei die Aufgabevorrich- 
tung und/oder die Abhebevorrichtung losbare Hal- 
teelemente (22) zum Greifen und Halten des Aufle- 
gekopfs bzw. des Saugkopfs aufweisen, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB 

die Unterformen (13) und die Oberform (15) durch 
pneumatisch oder hydrauiisch betatigbare Klemm- 
vorrichtungen (14, 16) an den Trommelflachen bzw. 
dem Pressenstempel befestigbar sind, 55 
die losbaren Halteelemente (22) der Aufgabevor- 
richtung und/oder der Abhebevorrichtung als 
Greif- und Halteelemente fQr Unterformen (13) 
oder Oberform (15) ausgebildet sind, wobei die Un- 
terformen (13) und die Oberform (15) mit den Hal- eo 
teelementen zusammenwirkende Gegenstticke auf- 
weisen, und 

eine Steuereinrichtung zum Steuern eines automa- 
tischen Austausches der Unterformen (13) oder der 
Oberform (15) durch die Aufgabevorrichtung und/ 65 
oder die Abhebevorrichtung vorgesehen ist 
2. Dachziegel-Revolverpresse nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Idsbaren.Halteele- 
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mente (22) der Aufgabevorrichtung und/oder der 
Abhebevorrichtung als pneumatisch oder hydrau- 
iisch betatigbare Drehriegel ausgebildet sind 

3. Dachziegel-Revolverpresse nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die mit den Drehriegeln 
(22) zusammenwirkenden Gegenstticke als seitlich 
an den Unterformen (13) bzw. der Oberform (15) 
angebrachte Vorspriinge oder mit Vertiefungen 
ausgebildet sind, Qber welche die Drehriegel (22) 
drehbar sind. 

4. Dachziegel-Revolverpresse nach einem der vor- 
angehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch 
seitlich benachbart jeder Unterform (13) auf den 
Trommelflachen angeordnete PaBstifte (24) zum 
Halten einer geldsten Unterform (13) in einer vor- 
gegebenen Position auf der Trommelflache. 

5. Dachziegel-Revolverpresse nach Anspruch 4, ge- 
kennzeichnet durch PaBstifte zum Halten einer ge- 
ldsten, auf einer Unterform (13) liegenden Ober- 
form (15) in einer vorgegebenen Position. 

6. Verfahren zum automatischen Austauschen einer 
Oberform an einer Dachziegel-Revolverpresse 
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet 
durch die folgenden Verfahrensschritte: 

a) druckloses Absenken des Pressenstempels 
(12) mit der Oberform (15) auf die darunterlie- 
gende Unterform (13) auf der obersten, hori- 
zontalen Trommelflache (Ausgangslage)), 

b) Losen der Oberform (15) vom Pressen- 
stempel (12X 

c) Anheben des Pressenstempels (12), 

d) Drehen der Pressentrommel (10), so daB die 
auf der Unterform (13) liegende Oberform (15) 
in eine Abnahmeposition zu liegen kommt, 

e) Abnehmen der Oberform (15) von der Un- 
terform (13), 

f) Aufsetzen einer neuen Oberform (15) auf 
eine Unterform (13) in einer Aufsetzposition, 

g) Drehen der Pressentrommel (10), so daB die 
auf der Unterform (13) liegende neue Ober- 
form (15) in die Ausgangslage gefQhrt wird, 

h) Absenken des Pressenstempels (12) auf die 
neue Oberform (15) und 

i) Befestigen der neuen Oberform (15) am 
Pressenstempel (12). 

7. Verfahren zum automatischen Austauschen von 
Unterformen an einer Dachziegel-Revolverpresse 
nach einem der AnsprQche 1 bis 5, gekennzeichnet 
durch folgende Verfahrensschritte: 

a') L5sen der Befestigung einer auszutau- 
schenden Unterform (13), 
b') Drehen der Pressentrommel (10), so daB 
die Trommelflache mit der gelosten Unter- 
form (13) in eine Abnahmeposition zu liegen 
kommt, 

c') Abnehmen der gelosten Unterform (13), 
dO Wiederholen der Schritte a') bis c'), bis alle 
Unterformen (13) abgenommen sind, 
e') Drehen der Pressentrommel (10), so daB 
eine freie Trommelflache in eine Aufsetzposi- 
tion zu liegen kommt, 

P) Aufsetzen einer neuen Unterform (13) auf 
die freie Trommelflache in der Aufsetzposi- 
tion, 

g') Befestigen der neuen Unterform (13) an 
der Trommelflache, 

h') Wiederholen der Schritte e') bis g% bis alle 
Trommelflachen mit neuen Unterformen (13) 
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bestuckt sind . 
8. Verfahren nach Anspruch 6 oder J^toAg 
kennzeichnet, daB die auszutauschende ^Ober- oder 
Tintfrform auf der Fdrdervornchtung (17) dzw. 
dem Sts^h abgelegt wd und die neue s 
Ober- oder Unterform von der Fdrdervornchtung 
(I7)bzw.dem Bereitstelltisch aufgenommen wud. 
S Verfahren nach Anspruch 7 oder 8 ^dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Schritte a') und b) und die 
t££Z gO und e') jeweils im wesentlichen gleich- ,o 

'einem der Anspruche 6 bis 9, 
£duS ^kennzeichnet, daB die Abnahmeposmon 
unddieAufsetzpositionidentischsind. 
U Verf ahten^ch Anspruch * «^ " 
zeichnet, daB die Abnahmeposmon und 1 die Auf 
selzposition der Abhebeposition fur die Formlinge 

\Tv^ nach Anspruch 10,dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abnahmeposmon und die Auf- 20 
sedition der Auflegeposition fur die Tonbatzen 

tHerfSen nach einem der Anspruche 6 bis 9 
dadurch gekennzeichnet. daB die Abnahmeposmon 
17t Abhebeposition fur die Form die Au^ 25 

setzposition der Auflegeposmon fur die Tonbatzen 
entspricht 

Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen ^ 
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